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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zur Herstellung von Kronen- und Bruckengerusten 

@ Die Erfindung bezieht sich auf Verfahren zur Herstel- 
lung von mit Polyglasern, Composit oder Ceromeren u m- 
mantelten Kronen-, Bruckengerusten oder Prothesentei- 
len. Eine einfache Herstellung bei stabilem Aufbau wird 
dadurch erzielt, da& zunachst ein Fasermaterial (3, 4) um 
.... ein Modell eines praparierten Zahnstumpfes (1, 2) herum- 
gelegt mit einem polymerisierbaren Kunststoff durch- 
trankt wird, anpolymerisiert und anschlieftend vollstan- 
dig oder teilweise mit oben genannten Materialmen um- 
mantelt wird (Fig.). 





o 

CD 

O 

00 
CD 



LU 
Q 



BNSDOCID: <DE. . T9820763A1 _L> 



BUNDESDRUCKEREI 03,99 902 018/767/1 



24 



1 

Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstel- 
lung von mit Polyglasern, Composit oder Cerorneren um- 
mantelten Kronen-, Briickengerlisten oder Prothesenteilen 5 
sowie auf nach diesem Verfahren hergestellte Kronen-, 
Briickengeriiste oder Prothesenteile. 

Bei der HersteLlung von kunststoffverblendeten Kronen 
und Brucken war es bisher ublich, Metallgeruste, die im 
GuBverfahren hergestellt wurden, als Stabiiisierungsunter- 10 
lage und Trager des KunststofFes, einzusetzen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
der eingangs genannten Art bereitzustellen, das Herstel- 
lungsvorteile bietet und mil beliebigem Dentalkunststoff, 
mit Polyglasern oder Cerorneren verbiendet werden kann. 15 

Diese Aufgabe wird mit den Merkinalen des Anspruchs 1 
geldst. Hiernach ist vorgesehen, daB zunachst ein Faserver- 
bundmatcrial um cin Modcll cincs praparierten Zahnstump- 
fes herumgelegt, mit einem polymerisierbaren Kunststoff 
durchtrankt wird, anpolymerisiert und anschlieBend voli- 20 
standig oder teilweise mit oben genannten Materialien um- 
mantelt wird. Mit diesen MaBnahmen wird der Herstel- 
lungsvorgang vereinfacht, wobei der bei dem herkommli- 
chen Verfahren zeitaufwendige und oftmals nicht befriedi- 
gende GieBvorgang zur Herstellung der Trager-Melallunter- 25 
lage ganzlich entfallt. Bei dem vorliegenden Verfahren ist es 
vorteilhaft, zunachst eine duane Schicht aus Kunststoff auf 
das Modell des praparierten Zahnstumpfes aufzuschichten. 
Um diese Schicht wird das FaserverbundmateriaL in Form 
eines Faserbandes oder einer Fasermatte gelegt, anfiniert 30 
und anpolymerisiert. Hierauf wird nun das Verblendmaterial 
aufgeschichtet und in verfahrensublicher Weise polymeri- 
siert. Vorteiihafte MaBnahmen hinsichtiich der einfachen 
und stabilen Herstellung sowie vieifaltiger Abstimmungs- 
mogtichkeiten auf jeweilige Verhallnisse sind in den Unter- 35 
anspriichen aufgefiihrt. 

Bei der Herstellung von Brucken konnen freitragende 
Zwischenglieder nach dem in den Anspriichen angegebenen 
Verfahren aus dem Faserverbundmaterial geforrat werden. 
Dabei werden die Modellstumpfe mit dem Faserverbundma- 40 
terial bzw. der Faser umschlungen, diese im Interdentalbe- 
reich zusammengepreBt und ein Verbindungssteg aus der 
Faser geformt. Zur Verstarkung wird dieser Steg eng mit 
dem freien Ende der Faser oder mit einem zweiten Faser- 
band umwickelt, so daB ein kompakter, stabiler Steg ent- 45 
steht. 

Dieses Faserverbundgerust kann mit jedem handeisubli- 
chen Verblendmaterial umschichret werden. Es entsteht so 
eine sehr leichte, hochstabile und asthetisch anspruchs voile 
Brucke, 50 

Die verwendete Faser kann sowohl als Glasfaser, als Car- 
bonfaser, als Polyethylenfaser oder auch als jeghches ande- 
res Faserverbundmaterial bzw. Fasermaterial vorliegen. Es 
konnen einfache longitudinale Fasern, spezielle Geflechte, 
Gewebe oder Fasergestricke zur Anwendung kommen. 55 

Die Fasern konnen oberflachenbeschichtet sein, damit sie 
sich mit jedem dentalen Kunststoff verbinden, oder sie kon- 
nen mit einer speziellen Matrix beschichtet sein, um sich rnit 
einem darauf abgestimmten Verblendmaterial besonders gut 
zu verbinden. 60 

Der die Faser verfestigende Verbundwerkstoff kann ein 
kalt, heiB oder auch ein durch Lichteinwirkung polymerisie- 
render Kunststoff sein. AuBerdem kann die Faser bereits mit 
dem zu polymerisierenden Kunststoff vorgetrankt sein. 

Die Vcrbringung der Faser auf den ModcUstumpf kann 65 
auch maschinell erfolgen, z. B. mit bestimmten Tiefeiehver- 
fahren. Hierbei wird das Faserverbundmaterial im tiefgezo- 
genen Zustand polymerisiert. 
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Bei dem vorliegenden Verfahren braucht die Faser nach 
der Polymerisation nicht bearbeitet zu werden. Das bedeu- 
tet, daB fur den Techniker keine Gefahrdung durch Fein- 
staube entsteht. 

Die Faser sollte bei der fertiggestellten Krone oder 
Brucke vollstandig mit dem Verblendmaterial ummantelt 
sein. Die Faser darf vor aliem in den Interdentalraumen 
nicht angeschnitten werden, damit das Geriist seine Stabili- 
ty behalt. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines Ausfuh- 
rungsbei spiels naher erlautert. 

Die Figur zeigt die Vorgehens weise beispielhaft bei der 
Herstellung einer Brucke. Faserverbundmaterial in Form ei- 
nes Faserbandes oder einer fasermatte 3 wird um zwei pra- 
parierte Zahnstumpfe eines Modells gelegt, die zwischen 
sich einen Interdentalraum begrenzen. Das Faserband 3 
kann einfach oder mehrfach um die beiden Z^ahnstiimpfe 1, 
2 geschtungen sein, wic aus den Tcilfigurcn b) bis d) mit den 
daneben dargestellten schematischen Prinzipskizzen er- 
sichtlich. Wie Teilfigur d) zeigt, wird das Faserband im. In- 
terdentalraum zusammengepreBt, um einen Verbindungs- 
steg aus dem Faserband 3 zu formen. Um den Verbindungs- 
steg wird anschlieBend zur Verstarkung ein weiteres Faser- 
band 4 gewickelt, wie die Teilfiguren e) und f) zeigen. 

Der so gebildete, kompakte Steg kann anschlieBend mil 
jedem handelsublichen Verblendmaterial umschichtet wer- 
den, wie vorstehend beschrieben. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von rnit Polyglasern, 
Composit oder Cerorneren ummantelten Kronen-, 
Briickengeriisten oder Prodiesenteilen, dadurch ge- 
kennzelchnet, daB zunachst ein Fasermaterial (3, 4) 
um ein Modell eines praparierten Zahnstumpfes (1, 2) 
herumgelegt, mit einem polymerisierbaren Kunststoff 
durchtrankt wird, anpolymerisiert und anschlieBend 
vollstandig oder teilweise mit oben genannten Materia- 
lien ummantelt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Fasermaterial (3, 4) sowohl als longitudi- 
nale Faser, als spezielles Geflecht, als Gewebe oder Fa- 
sergestricke zur Anwendung kommt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Fasermaterial (3, 4) eine Oberfla- 
chenbeschichtung aufweist, die sich nut handelsubli- 
chen dentalen Kunststoffen, mit Polyglasern, Cerorne- 
ren oder Compositen verbinden oder sich mit einem 
darauf abgestimmten Verblendmaterial verbinden. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB bei der Herstellung 
von Brucken ein freitragendes Zwischenglied mit Fa- 
sermaterial (3, 4) verstarkt und stabilisiert wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Verbindungssteg mit weiterem Fasermate- 
rial (4) umkleidet oder umwickelt wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die zahntechnische 
Restauration sowohl als temporar festsitzende Restau- 
ration als auch als definitiv festsitzende Restauration 
eingegliedert wird. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB Geruste fuhr Einzel- 
kronen, Brucken beliebiger Spannweiten, InlaybrUk- 
ken, Maryland-Briickcn, AuBcntclcskopc oder Supra- 
konstruktionen fur Implantate erstellt werden. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Fasermaterial (3, 
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4) zur Verstarkung von Prothesenteilen eingesetzt wird. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB ais Fasermaterial (3, 
4) Glasfasem, Carhonfasern, Polyethylenfasern oder 
sonstige Kunst- oder NaturfaserD zum Einsatz kom- 5 
men. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Fasermaterial (3, 4) ais Rohware oder als 
bereits mit einem zu polymerisierenden Kunststoff vor- 
getrankt zum Einsatz kommt 10 

11. Verfaliren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Verbringen des Fasermaterials (3, 4) 
auf den Modellstumpf nianuell oder durch ein maschi- 
nelles Verfahren erfolgt. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB ais maschinelles Verfahren ein Tiefzieh- 
verfahren verwendet wird. 

13. Verfaliren nach cincm dcr vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet daB das Fasermate- 
rial (3, 4) mit einem Kunststoff durchtrankt wird, der 20 
auf unterschiedliche Weise auspolymerisiert wird. So 
kommen Kunststoffe zum Einsatz, die kalt, heiB oder 
unter Lichteinwirkung auspolymerisieren. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Kunststoffe zum Einsatz kommen, die 25 
kait, heiB oder unter Lichteinwirkung auspolymerisie- 
ren, 

15. Mit Kunststoff, Polyglas, Ceromer oder Composit 
umkleidete Inlay, Onlay, Kronen, Brucken oder Prothe- 
senteile, hergestellt nach einem Verfahren der Ansprii- 30 
che 1 bis 14. 
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